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Integrierte Qualitätssicherung 
- Prozeßkettenmodellierung schafft die Voraussetzungen 
Die Durchsetzung der Flexibilität als wesentlicher Faktor zur Absicherung der 
Wettbewerbsposition eines Unternehmens beinhaltet die konsequente Hinwen-
dung zur Markt- beziehungsweise Kundenorientierung. Denn es geht im Kern 
darum, alle Anstrengungen im Unternehmen darauf zu konzentrieren, daß der 
Kunde das nach seinen Vorgaben erstellte Produkt in kürzester Zeit ausgeliefert 
bekommt, wobei die Qualitätsziele nach Gebrauchstauglichkeit und Zuverlässig-
keit des Produktes voll erfüllt sein müssen. Die dafür notwendige Qualitätssiche-
rung muß deshalb im Sinne einer Prozeßkette in die Leistungserstellung einge-
bunden werden. 
schlossen sein. In der Reihenfolge der 
Auftragserledigung sind das Marketing 
und die Absatzplanung für die Qualität 
der Marktanalyse hinsichtlich der Bestim-
mung des Marktbedarfes und der Durch-
setzung der Bedarfssicherheit verantwort-
lich, haben also möglichst exakt die Kun-
denanforderungen zu erfragen. Nach die-
sen Vorgaben sind die Entwicklung und 
Konstruktion für die Qualität des Entwur-
fes des Konzeptes oder Projektes sowie 
Qualitätssicherung als 
Prozeßkette 
Alle Qualitätssicherungsmaßnahmen sind 
voll in den integrierten Informations-, 
Arbeits- und Materialfluß mit einzubin-
den. Der Qualitätsbegriff bezieht sich 
hierbei schon lange nicht mehr auf die 
Produktausführung allein, sondern gilt 
gleichermaßen für die Prozeßqualität so-
wie für die Qualität der Arbeitsausfühmng 
des einzelnen Mitarbeiters an seinem 
Arbeitsplatz. Dieser Arbeitsplatz ist auch 
nicht mehr nur in der Produktion angesie-
delt, sondern bezieht sich, wie Bild 1 
zeigt, auf alle Funktionsbereiche im Un-
ternehmen. 
Die Qualitätssicherung darf deshalb auch 
nicht mehr die Aufgabe bestimmter dafür 
zuständiger Spezialisten im Unternehmen 
sein, sondern kann nur von jedem einzel-
nen auf seinem Arbeitsgebiet ganzheitlich 
und funktionsübergreifend abgedeckt 
werden. 
Die Aufhebung tayloristischer Denkwei-
sen bezüglich der bisher praktizierten 
strengen Arbeitsteilung zugunsten ganz-
heitlicher Arbeitsinhalte gelten also auch 
für die Qualitätssicherangs-Prozeßkette. 
Hierarchisch beginnt diese in der Unter-
nehmensleitung mit der Vorgabe der 
Qualitätspolitik. Diese sollte im Sinne 
einer Total-Quality-Management-Strategie 
ebenfalls die totale Erfüllung der Kunden-
anforderungen in den Mittelpunkt stellen. 
Ziele und Aufgaben des Total Quality 
Management werden im folgenden noch 
näher behandelt. 
Zuerst sollte aber die Prozeßkettenbe-
schreibung der Qualitätssicherung abge-
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Bild 1: Die Qualitätssicherungsaufgaben werden im Rahmen einer übergreifenden Prozeßkette ausgeführt 
Büd 2: Ablauf der Qualitätserzeugung bei der Produkterstellung 
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für die Zeichnungserstellung zuständig. In 
der Arbeitsvorbereitung schließt sich die 
Erstellung der Fertigungsunterlagen an, 
die AV-Mitarbeiter zeichnen für die Quali-
tät dieser Unterlagenerstellung verant-
wortlich. Entwicklung und Arbeitsvorbe-
reitung haben gemeinsam auch die Spezi-
fikation der zu beschaffenden Materialien 
und Teile zu verantworten, nach denen 
der Einkauf den Lieferanten aussucht. 
Nach erfolgter Wareneingangsprüfung 
und Bereitstellung der Teile für den Ferti-
gungsprozeß ist der Betrieb für die Quali-
tät bei der Herstellung des Produktes, für 
die Qualität der Fertigungseinrichtungen, 
für die Qualität der Prozeßsicherheit so-
wie für die Qualität der Dokumentation 
zuständig. Begleitend muß die betriebsab-
rechnung die Qualität der Kostenerfas-
sung, der Kostenzuordnung und der Aus-
wertung durchsetzen. 
Allgemeine Dienste im Betrieb sind eben-
falls für die ihnen zugeordneten Auf-
gabenerledigungen qualitätsmäßig verant-
wortlich: beispielsweise für die Qualität 
des Transportes oder der Instandhaltung. 
Die Auftragsabwicklung erfolgt unter der 
Qualilätsverantwortung des Verkaufs be-
ziehungsweise Vertriebs, während das 
Qualitätswesen als für die Qualitäts-
sicherung verantwortliche Stelle im Unter-
nehmen die Qualitätsprüfung, Qualitäts-
schulung und -förderung vornimmt. 
Ablauf der Qualitätserzeugung 
Für alle genannten Funktionsbereiche gilt 
gleichermaßen der in Bild 2 dargestellte 
qualitätserzeugende Ablauf. Ausgehend 
vom Qualitätsbegriff leiten sich je Funk-
tion die jeweils notwendigen Aufgaben 
innerhalb eines Qualitätssicherungssy-
stems zur Erzeugung der geforderten 
Qualität ab. 
Ein betriebsspezifisches QS-System, das 
nach den Vorgaben der DIN ISO 9001 ent-
wickelt und eingeführt wurde, sorgt für 
die normgerechte und überprüfbare Ein-
haltung der Qualitätsforderungen. 
Das Ergebnis dieser Vorgehensweise ist 
die qualitätsgerechte Beschaffenheit des 
an den Kunden abgelieferten Produktes 
in Form erfüllter Qualitätsforderungen, 
dokumentiert durch eingehaltene Quali-
tätsmerkmale. 
Vorgehen im 
Total Quality Management 
Damit die den Auftragsdurchlauf beglei-
tende Qualitätssicherungs-Prozeßkette in-
nerhalb dieses vorgegebenen Rahmens das 
oberste Qualitätsziel, also die uneinge-
schränkte Erfüllung der Kundenfordenin-
gen erreicht, sind im Sinne des Total Qua-
lity Management noch weitere Maßnahmen 
zur Qualitätsorientierung, wie sie in Bild 3 
gezeigt sind, im Unternehmen erforderlich. 
Wenn bereits bei CIM- und Logistikstrate-
gien die Umsetzung der Konzepte vor 
allen Dingen in den Köpfen der Mitarbei-
fziele und Aufqaben') ( Maßnahmen ) 








2) Arbeitsausführung verbessern - Arbeitsbedingungen verändern 
- Umgebungseinflüsse optimieren 
- Arbeitsstrukturen verändern 
- Ergonomische Arbeitsgestaltung "Null-Fehler-Rate" 
3) Wirtschaftlichkeit erhöhen 
- Vorschlagswesen 
- Fehlzeiten reduzieren 
- Ablaufstörungen vermeiden 
- Flexible Automatisierung 
- Produktions-Ausstoß erhöhen 
O 
"Kosten durch QS einsparen" 
4) Produkt-Qualität verbessern 
- Wertanalyse 
- Kontrolle erleichtern 
O - Fehlerrate reduzieren 
"Messen statt Prüfen" - Nacharbeit reduzieren 
- Prämien-Anreize verbessern 
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Bild 3 : Total-Quality-Management-Vorgehen 
ter realisiert werden muß. so gilt auch 
hier, die Motivation der Mitarbeiter auf die 
Erfüllung der Kundenzufriedenheit zu 
lenken. Dies muß durch permanente In-
formationen, zum Beispiel in Form von 
Schulungen, QS-Zielvorgaben und QS-
Präsentationen erfolgen. 
Außerdem ist die Arbeitsausfühmng 
durch Veränderung der Arbeitsbedingun-
gen und Umgebungseinflüsse so zu ver-
bessern, daß eine Null-Fehler-Rate mög-
lich ist. Die Qualitätssicherung soll Kosten 
einsparen und nicht Kosten erhöhen. 
Durch die Einbeziehung der guten Ideen 
der Mitarbeiter im Rahmen des Vor-
schlagswesens und durch Deckung des 
qualitätsbezogenen Informationsbedarfs 
zur Vermeidung von Ablaufstörungen ist 
dieses Ziel erreichbar. 
Durch begleitendes Messen der Qualität 
nach jeder dispositiven und operativen 
Teil-Tätigkeit wird ein frühzeitiges Erken-
nen von Fehlentwicklungen möglich, an-
statt einer Abschlußprüfung am Ende ei-
nes Prozesses, die dann nur noch die 
Nichteinhaltung bestimmter Qualitäts-
merkmale feststellen kann. 
Durch die Zahlung von Qualitätsprämien 
werden weitere Anreize zur Reduzierung 
der Fehlerrate gegeben. Ober flexible Or-
ganisationsstrukturen, die sich bereits aus 
dem Logistikkonzept etabliert haben und 
auch für die Erfüllung der QS-Funktion 
zur Verfügung stehen, ist ein effizientes, 
kurzfristiges Reagieren auf Abweichungen 
von der geplanten Qualität innerhalb der 
einzelnen Organisationsbereiche möglich. 
Die dort nach betrieblichen Regelkreis-
prinzipien ablaufenden Informationspro-
zesse und die anforderungsgerecht einge-
setzten EDV-Werkzeuge unterstützten die 
in den Ablauf integrierten Qualitätssiche-
rungsstrukturen, wie sie in Bild 2 genannt 
werden. 
Die Wettbewerbsfähigkeit des Unterneh-
mens in bezug auf die Qualität ist durch 
die Anwendung dieser Maßnahmen inner-
halb der logistikgerechten Prozeßketten 
gewährleistet, weil an jeder Stelle im Ar-
beits- und Materialfluß nachweisbar von 
motivierten Mitarbeitern gute Arbeit gelei-
stet wurde. 
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